DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 




v (D BUNDESREPUBLIK (§ 



Offenlegungsschrif 
DE 3835566 A1 



9 



© Int. CI. 

B 23 P 19/04 

F16B 37/06 



Aktenzetchen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P3835 566.3 
19. 10. 88 
11. 5.89 



© Unionsprioritat: © © © 


@ Erfinder: 


21.10.87 US 111966 


Muller, Rudolf M.R., 6000 Frankfurt, DE 


© Anmelder: 




ProfN-Verbindungstechnik GmbH & Co KG, 6382 




Friedrichsdorf, DE 




© Vertreter: 




Konig, R., Dipl.-lng. Dr.-lng.; Bergen, K., Dipl.-lng., 




Pat.-Anwalte, 4000 Dusseldorf 





(O 

<o 
in 

10 

CO 

eo 

n 

in 
O 



Verfahren und Vorrichtung zum Befestigen eines Hohlkorpers an elnem Blech od. dgl. 

Urn bei elnem Verfahren zum Befestigen eines mit einem 
Stanz- und/oder Nietteil (Mantel) versehenen Hohlkorpers, 
Insbesondore einer Mutter, an einem Blech, einer Tafel o. 
dgl. sowie einer Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens In einem einzigen kontinuierlichen Arbeitsgang el- 
nen Butzen sauber und problemlos aus der Matrize heraus- 
zubekommen, wobei vorzugsweise bei gleichzeitig gestei- 
gerter Knickfestigkeit im Bedarfsfall ohne Schwierigkehen 
ein fluchtendes Anbringen der Mutter zu erreichen 1st, wird 
aus einem nicht abgestutzten Tafelbereich ein Butzen aus- 
gestanzt und - gegebenenfalls unter Erweiterung der da- 
durch gebildeten Tafeloffnung - bei gleiohzeitiger Verfor- 
mung der Randbereiche der Tafeloffnung bis zu einem rohr- 
f&rmigen Kragen der Mutternmantel eingetrieben, der 
schlieBlich endseitig in einen U- oder hakenforrnigen, urn- 
laufenden Kanal verformt wird, in den der Rand der Offnung 
unter Verhakung gedruckt wird. Dabei 1st die als Gegen- 
werkzeug benutzte Matrize mindestens zwelstOckig koaxial 
ausgebiidet, wobei die Einzeheile relativ beweglich zuein- 
ander unter Vorspannung gehaltensind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen 
eines mit einem Stanz- und/oder Nietteil (Mantel) ver- 
sehenen Hohlkorpers, insbesondere einer Mutter an ei- 5 
nem Blech, einer Tafel oddgL, sowie eine Vorrichtung 
zum Durchfuhren dieses Verfahrens. 

Zum Hintergrund der vorliegenden Erfindung sei auf 
die deutschen Patente 30 03 908, 34 46 978 und 34 47 006 
verwiesen, die sich mit Befestigungsvonichtungen und 10 
Verfahren fur Verbindungselemente, insbesondere 
Hohlkdrper wie Muttern, an einem Blech befassen, wo- 
bei das Blech gestanzt und der Hohlkdrper in einem 
kontinuierlichen Arbehsgang am Blech bef estigt wird. 

Zum Stand der Technik gehoren auch selbststanzen- 15 
de Hohlkdrper, einschlieBlich Muttern, die ebenfalls 
gleichzeitig vernietet werden, um die Mutter in der ge- 
stanzten Tafel- bzw. Blecheffhung zu halten, wozu auf 
die US-Patente 32 99 500 und 33 14 138 verwiesen wird 
Schliefllich sind beispielsweise in den US-Patenten 20 
3938 239 und 4018257 selbstnietende Muttern be- 
schrieben, die jedoch in einem zweistufigen Verfahren 
an der Tafel angebracht werden, da das Blech vorge- 
stanzt bzw. vorgelocht werden muB. Die dazu notwendi- 
gen Verfahren erfordern sehr genaues Zentrieren der 25 
Muttern relativ zur vorgestanzten Offnung, was bei- 
spielsweise mit einem federbelasteten Stift geschieht, . 
auf dem die Mutter vor ihrem Anbringen zentriert wird 

SSmtliche bekannten Verfahren und Vorrichtungen 
besitzen unter anderem den Nachteil, daB es im Zusam- 30 
menhang mit dem Ausstanzen und Entfernen der But- 
zen zu erheblichen Stdrungen im Ablauf kommen kann, 
da gelegentlich nicht vdllig gleichmlBig gestanzte But- 
zen auftreten, die, insbesondere sof era sie als Butzenre- 
ste oder Butzenteile auftreten, vorzugsweise im Matri- 35 
zenbereich zu Stdrungen fQhren, ganz davon abgesehen, 
daB auch normal ausgestanzte Butzen zu Verklemmun- 
gen AnlaB geben kdnnea Darflber hinaus ist es bei den 
bekannten Verfahren h&ufig nicht ohne zusatzliche 
MaBnahmen mdglich, den Hohlkdrper mit seiner Stirn- 40 
flache fluchtend mit dem Tafelmaterial anzubringen. 
Audi das Ausrichten der. Hohlkdrper vor ihrem Anbrin- 
gen ist Mufig nicht zuverlassig mdglich. Die erwihnten 
Stdrungen ffihren insbesondere bei Verfahren und Vor- 
richtungen der eingangs genannten Art in der Massen- 45 
produktion zu auBerordentlich kostspieligen Reparatu- 
ren und Ausfillen durch zeitaufwendige Unterbrechun- 
gen. Da diesen Maschinen meist eine Fdrderbandferti- 
gung groBten Umfangs, wie beispielsweise Automobil- 
Fertigungsb§nder, nachgeordnet sind, potenzieren sich 50 
die Folgen derartiger Stdrungen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die 
erwShnten Nachteile zu beseitigen und Insbesondere in 
einem einzigen kontinuierlichen Arbeitsgang einen But- 
zen sauber und problemlos aus der Matrizeherauszube- 55 
kommen, wobei vorzugsweise bei gleichzeitig gestei- 
gerter Knickfestigkeit im BedarfsfaU ohne Schwierig- 
keiten ein fluchtendes Anbringen der Mutter zu errei- 
chenist 

Die Ldsung dieser Aufgabe basiert auf dem flberra- 60 
schend einf achen Gedanken, den Butzen frei vom Tafel- 
material zu trennen, dh. im Stanzbereich keine Unter- 
stOtzung des Taf elmaterials vorzusehen, vielmehr dieses 
auBer der Aufiage auf dem Matrizenrand dem Stanz- 
werkzeug direkt und in dessen Schneidbereich keine 65 
Gegenkraft entgegenzusetzen, bis zu einem Punkt, an 
dem der Stanzvorgang bereits beendet, dL der Butzen 
vom Tafelmaterial getrennt ist Konkret wird fQr die 



Ldsung der Aufgabe als Verfahren vorgeschlagen, daB 
aus einem nicht abgestutzten Tafelbereich ein Butzen 
ausgestanzt und — gegebenenfalls unter Erweiterung 
der dadurch gebildeten Tafeldffnung — bei gleichzeiti- 
ger Verformung der Randbereiche der Tafeldffnung bis 
zu einem rohrf drmigen Kragen das Eintreiben des Mut- 
ternmantels erf olgt, der schliefllich endseitig in einen U- 
oder hakenf drmigen, umlauf enden Kanal verformt wird, 
in den der Rand der Offnung unter Verhakung gedruckt 
wird 

Eine Matrize, die sich besonders zur Durchfiihrung 
des Verfahrens eignet, ist mindestens zweistQckig ko- 
axial ausgebildet, wobei die Einzelteile relativ beweglich 
zueinander unter Vorspannung gehalten sind 

Mit den MaBnahmen nach der Erfindung wird somit 
ein kontinuierliches, zeitsparendes Verfahren geschaf- 
fen, das den Stanzvorgang praktisch sich selbst kontrol- 
lierend und damit auch mdglichst klemmgefahrfrei 
durchfQhren lafit, ohne daB dabei unkontrolUerte Bewe- 
gungen oder Verformungen stattfinden. Insbesondere 
werden durch das ununterstutzte Stanzen die gelegent- 
lich aufgetretenen nicht kreisfarmigen, insbesondere 
halbkreisformigen, in der Matrize h&ngenbleibenden 
Butzen vermieden. Die freie, dh. nicht unterstfitzte Ta- 
felverformung hat den weiteren VorteiL daB sich in dem 
dadurch gebildeten Kegel noch vor dem Stanzen die 
einzelnen Tefle, insbesondere die Mutter, relativ zur 
spateren Tafeldffnung SuBerst genau selbsttatig aus- 
richten. Bei Ausstanzen eines relativ kleinen Butzens ist 
das fluchtende Anbringen einer Mutter ohne Zusatz- 
Richtarbeiten in einem Zuge mdglich. SchlieBlich trSgt 
der im Endzustand zu einem Kragen verformte Kegel- 
bereich zu einer Erhdhung sowohl der Knickfestigkeit 
als auch des Widerstandes gegen ein Herausziehen der 
Mutter bei. Diese Vorteile machen sich besonders gOn- 
stig in der Massenproduktion im Zusammenhang mit 
Blech verformungen, wie beispielsweise der Automobil- 
industrie, bemerkbar. 

VorteOhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den UnteransprQchen angegeben. Daraus ergeben sich 
im Zusammenhang mit der nachfolgenden Zeichnungs- 
beschreibung weitere Vorteile, wobei der erfindungsge- 
mSBe Vorschlag fur eine Matrize zus&tzlich das beim 
Stand der Technik bestehende Problem ldst, die auBer- 
ordentlich teuren Matrizen bzw. Matrizenteile relativ 
haufig ersetzen zu mussen, ganz davon abgesehen, daB 
zusitzlich zu dem Matrizenpreis, wie vorstehend bereits 
erwShnt die Ausf allzeiten dkonomisch ins Gewicht fal- 
len. Mit der Erfindung wird eine zweiteflige Matrize 
vorgeschlagen, bei der der teuerste Teil wesentlich we- 
niger ersetzt werden muB als der wesentlich billigere 
Teil, nfimlich der Teleskop-Einsat^ der das Hauptver- 
schleiflteil bzw. die HauptverschleiBfl&chen der Matrize 
darstellt, da an seiner AuBenwandung der GroBteil der 
Verformungsvorgange reibungs- unddrudanSBig abge- 
wickeltwird 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol- 

eriau- 



tertEszeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht, teilweise geschnitten, einer 
erfindungsgem&Ben Befestigungsvorrichtung in zum 
Anbringen eines Hohlkdrpers, insbesondere einer Mut- 
ter, eingenommener Stellung; 

Fig. 2 eine der Fig. 1 fihnliche Darstellung derselben 
Vorrichtung wahrend des Anbringens; 

Fig. 3 eine Explosionsdarstellung, teilweise geschnit- 
ten, einer im unteren Teil der Fig. 1 dargestellten Matri- 
zeneinheit; 



OS 38 35 566 



Fig. 4 cinen Ausschnitl, teilweise geschnitten, aus Fig. 
2(untererTeil); 

Fig. 5 eine VergroBerung eines Teils der Fig. 4; 

Fig. 6 bis 13 die Schrittfolgen des erfindungsgemaBen 
Verfahrens, in Seitenansicht teilweise geschnitten, wo- 5 
bei mittels der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Vorrich- 
tung eine mit Innengewinde versehene Mutter an einer 
Tafel befestigt wird; und 

Fig. 14 die nach Durchlauf der Verfahrensstufen ge- 
maVfl den Fig. 6 bis 13 an der Tafel befestigte Mutter, in 10 
teilweise geschnittener Seitenansicht 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Anbringen ei- 
nes Hohlk6rpers sowie die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung eignen sich besonders, selbstverstandlich nicht aus- 
schlieBlich, for das Arbeiten mit Stanz- oder Gesenkpr- 15 
essen, wie sie in der blechverarbeitenden Industrie, bei- 
spielsweise im Automobilbau oder im Werkzeugbau 
verwendet werdea Wenn hier von "HohlkSrpern" oder 
"Muttern* gesprochen wird, so sind damit samtliche 
gleichartigen Elemente, insbesondere Verbindungsele- 20 
mente gemeint, die eine durchgehende Bohrung mit 
oder ohne Gewinde aufweisen, die vorzugsweise ko- 
axial zur Offnung eines einstflckig mit dem Verbin- 
dungselement bzw. dessen Kopf verbundenen Stanz- 
und/oder Nietteils verlauft; dieser Ausdruck umfaBt so- 25 
mit unter anderem auch selbstnietende Muttern, Nieten, 
Lager, Wellenlager uxigL Der Einfachheit halber wird 
nachfolgend im wesentlichen nur noch von *Muttern w 
gesprochen und werden insbesondere die Ausf Qhrungs- 
formen anhand einer mit Innengewinde versehenen 30 
Mutter erlautert 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungs- 
gemafle Vorrichtung sind besonders auch geeignet fur 
Massenproduktion, bei der eine Mutter oder eine Viel- 
zahl von Muttern mit jedem Hub der Presse in kontinu- 35 
ierlicher Weise an einem Blech oder einer Platte ange- 
bracht werdea Wie bereits ausgefGhrt, haben sich beim 
Anbringen von Muttern nach den in den eingangs er- 
wahnten Druckschriften erlauterten Verfahren bei der 
Massenproduktion Probleme ergebea Diese Probleme 40 
resultieren insbesondere aus der Anforderung nach en- 
gen Toleranzen und sehr genauer Ausrichtung des rohr- 
fdrmigen Mantels der Mutter zur Matrize, die als Ge- 
genwerkzeug auch beim Stanzen eines Lochs in die Ta- 
fel mitwirkt Bei der Massenproduktion bzw. Serienher- 45 
stellung, in der enge Toleranzen schwierig einzuhalten 
sind, ergeben sich zuweilen halbkreisfdrmige Butzen zu- 
satzlich bzw. anstelle der gewOnschten kreisfdrmigen 
Butzen, wodurch die Befestigungsvorrichtung, nachfol- 
gend durchweg als "Stanzkopf" oder "Stanz- und Niet- 50 
kopf bezeichnet, blockiert oder beschadigt oder gar 
zerstdrt wird. Darflber hinaus war bisher kein wirt- 
schaftliches Verfahren zum Entfernen des Butzens be- 
kannt bzw. mdglich. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und der erfin- 55 
dungsgemaBen Vorrichtung ist es insbesondere, gleich- 
wohl nicht ausschlieBlich, mdglich, die Mutter in einem 
Blech bzw. einer Tafel bfindig anzubringen, wobei der 
Mutternkfirper bzw. -kopf in die Tafel bzw. das Blech 
bundig mit dem umgebenden Tafel- bzw. Blechmaterial 60 
getrieben wird. Wenn das Befestigungselement eine 
Mutter mit Innengewinde ist, kann diese dann dazu be- 
nutzt werden, das betreffende Blech an einem passen- 
den Blech bzw. einer passenden Tafel oder dergieichen 
Bauelement zu bef estigen, wodurch das sonst erf orderli- 65 
che PrSgen oder Treiben entfallt Die Muttern- und 
Blech- bzw. Tafel-Verbindung ist besonders wider- 
standsf ahig gegen schrage oder senkrechte Scherkrafte 



bei einem Blech- oder Tafelverbund sowie auch gegen- 
Qber Zug- oder Druckkraften, und zwar sowohl in als 
auch entgegen der Richtung des Einbringens; dies liegt 
insbesondere an der Starke bzw. dem Widerstand, der 
sich durch die wahrend des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens rohr- oder napffSrmig, kragenartig verformten 
Blech- bzw. Tafelbereiche um die Mutter herum ergibt 
in Kombination mit dem U- oder hakenfarmigen, aus 
dem rohrfdrmigen Mantel der Mutter geformten KanaL 

Obwohl die Mutter an verschiedensten Platten oder 
Biechen angebracht werden kann, ist das erfindungsge- 
maBe Verfahren und die Vorrichtung zu seiner Durch- 
fflhrung besonders geeignet zum Anbringen von Mut- 
tern adgL an zu verformenden Metalltaf eln, wie sie in 
der Automobil- und Werkzeugindustrie insbesondere 
fur Konstruktionselemente verwendet werdea Bei- 
spielsweise kann die Mutter an relativ dunnen Biechen 
mit einer Dicke von ungefaMir 0,5 mm ebenso wie an 
relativ dicken Biechen mit einer Dicke von ungefahr 2,5 
mm und mehr angebracht werdea Die Abmessungen 
der Mutter hangen natGrlich von dem gewtinschten Ge- 
windedurchmesser, der Dicke des Blechs und der beson- 
deren Anwendung ab. Eine Mutter, wie beispielsweise 
eine selbstnietende Mutter, kann aus mittieren Kohlen- 
stoffstahlen hergestellt werden und an einer vielfaltigen 
Art von Metallblechen, einschlieBlich solcher aus nied- 
rig- und mittellegierten Kohlenstoffstahlen angebracht 
werdea in diesem Zusammenhang wird auch auf die 
eingangs zitierten Druckschriften Bezug genommen, in 
denen weitere Einzelheiten hinsichtlich verschiedener 
AnbringmOglichkeiten und -vorrichtungen offenbart 
werden, die mit der Erfindung weiterentwickelt wurden, 
insbesondere fOr bestimmte, nachfolgend angegebene 
Anwendungea 

In den Fig. 1 und 2 wird ein Ausf flhrungsbeispiel einer 
Befestigungsvorrichtung dargestellt, die aus einem 
Stanzkopf 20 und einer Matrizeneinheit 22 (in der Fach- 
sprache "Zsb-Matrize" genannt) besteht Der Stanzkopf 
20 kann an einer oberen Werkzeugplatte 24 einer Stanz- 
oder Gesenkpresse und die Matrizeneinheit 22 an einer 
unteren Werkzeugplatte 26 befestigt seia Selbstver- 
standlich sind in diesem Zusammenhang "obere" und 
"untere" relative AusdrQcke, mit denen fur den vorlie- 
genden Fall unterstellt wird, daB die Muttern wahrend 
eines nach unten gerichteten Hubes der Presse ange- 
bracht werdea Das erfindungsgemaBe Verfahren ist je- 
doch keinesfalls auf ein System beschrankt, bei dem die 
selbstbefestigenden Elemente in einem nach unten ge- 
richteten Arbeitsgang angebracht werdea Die Matri- 
zeneinheit kann beispielsweise an der oberen Werk- 
zeugplatte und der Stanzkopf an der unteren Werk- 
zeugplatte befestigt werden, um die selbstbefestigenden 
Elemente in einem von unten nach oben gerichteten 
Arbeitsgang anzubringen. Das dargestellte AusfQh- 
rungsbeispiel der Befestigungsvorrichtung ist insbeson- 
dere zum Anbringen selbstnietender Muttern mit Pres- 
sen geeignet, wie sie in der Automobil- und Werkzeug- 
industrie zum Herstellen von in bestimmter Weise ge- 
formten Platten oder Biechen verwendet werden, je- 
doch keineswegs auf solche Verwendung beschrankt 

Beim dargestellten Ausf Ghrungsbeispiel ist der Stanz- 
kopf 20 mit nicht dargestellten Schrauben oder Bolzen 
an der oberen Werkzeugplatte 24 befestigt und eine 
gehartete Kopfplatte 28 als tragendes Element vorgese- 
hea Der Stanzkopf ist an der Kopfplatte 28 mit mehre- 
ren Schrauben 30 befestigt; PaBstif te 32 kOnnen benutzt 
werden, um den Stanzkopf und die Kopfplatte an der 
oberen Werkzeugplatte genau auszurichtea Zur Kopf- 
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baueiDheitgehorenalskonstruktiveElementeweiterhin daB zunachst das untere Teil 92 des StSflek 76 d«r^ 

das FflhrunWhause 34, das mittels Schrauben 30 an Abschrauben entfernt wird, so daB das untere TeD 90 

der Kopfplatte befestigt ist die St6Belkopfhalterung 36 des Stempels 74zugangbch wird. Das untere Teil 80des 

und ^fstoflSkopfstimptette 38 mit einer Offnung 39 Stempels kann dann ebenfalls dutch Abschrauben vom 

als Durchgang fur die anzubringenden Muttera. Die 5 o^Tf^tf*™™**™™™?™^^ <!t« 

StaBelkopfsuraplatte 38 kann an der St6Belkopfhalte- We sich aus den Z ei chnungen erg! ^b-WteSfr 

rung36durchnichtdargestellteSchraubenoderandere Bel76 erne axiale ^^^P^ 

c,«.i<mPtP Mittel hefestiet werden. auf dem Stempel 74 geffihrt AuBerdem 1st der Kolben 

W 1Sm!^£^SSSL Fig. 1 und 2 ergibt 90 des StoBels 76 frei, urn *h fa. emer Zylmderbofeung 

bewegen sich die StoBelkopfhalterung 36 und die St6- 10 97 im FOhrungsgehause 34 fan und her zu bewegen. 

Belko|fstirnplatte 38 relativ zum FOhrungsgehause 34 Somit kann - wie naehfolgend ^j m „ em f.^ n z ^ 

wShrend des Betriebs der Befestigungsvorrichtung. Die- schneben werden wird - der StdBel 76 rejativ zum 

se Relativbewegung wird durch eine zylindrische Fflh- Fuhningsgehause 34 bewegt werden, wenn die St6Bel- 

^gssauIe40gelenkt,dieeineauBermittigeBohning42 kop^terung36 relativ zum Fta^ -ge- 

St Die Ffihrungssaule 40 ist mittels einer Hanpt- 15 schlossen' wird, wie dies die gestachelte DarsteUung 

schraube 44 an der StoBelkopfhalterung 36 befestigt, gemaB 90A in Fig. 1 zeigt Bei oberer Anlage des Kol- 

wfflhrend eine Schraubenfcder 46 von der Bohrung 42 bens 90 ragt der Schneraansatz 86 nach unten so weit 

aufgenommen wird. Der obcrc Teil der Schraubenfeder vor.daBer em anzubnngendes Befestigungsdementzar 

46 ragt durch eine Durchgangsbohrung 48 in der Kopf- Matrizeneinheit 22 fan ziunindest germgfOgig flberragt 

platte 28 sowie eine abgesctzte Sackbohrung 50 in der 20 Ein pneumatisches Fitting 100 1st an der Kopfplatte 28 

oberen Werkzeugplatte 24 und wird mit Ihrem oberen befestigt und steht fiber erne Verbmdungsbohrung 102 

Ende von efaer Ffihrungsbohrung 52 in der oberen mit der Zylinderbohrung 97 mVertindung. Das Fitting 

Werkzeugplatte aufgenommen. Die starke Schrauben- 100 ist an einer wcrkseitig^Druckluftleitung 104 ange- 

fcder 46 drfickt somit die St60elkopfhalterung 36 vom scUossen, so daB m der Bohrung 97 em gewOnsdrter 

Fuhnmgsgehause34wegindieinF«g.lgezeigte-ge5ff- as Druck gtachbteibend auf^^^ 

Detection. Die StoBelkopfhalterung 36 wird am Kolben 90 fiber einen verdickten^Fuhr^gsansatz ,106 

FOhrungsgehause 34 mittels eines Haltestifts 54 gehal- d« s tfVek74sichhmambew^wu-d^ 

ten, der fa einer Bohrung 56 des Fuhrungsgehauses 34 koaxiale Bohrung98 unStaflel 76 in erne Qjjerbofaung 

Iiegt und nach innen rag{ so daB er in "Offnungs»-Posi- 108 am unteren Ende des Stempels 74 _ geleitet so daB 

Son an einer Langlochschulter 58 der Ffihrungssaule 40 30 periodisch Luft durch erne koaxiale Bohrung 110 durch 

an^gen toSt Das nach innen ragende Ende des den Schneidansatz86 des Stempels strOmt, urn emen tans 

SaS sTw^d von einem fa der AuBenflache der dem Blech bzw . der Tafel gestanzten Buteen^ enti^. 

Ffihrungssaule 40 vorgesehenen Langloch 60 aufge- nen, wie naehfolgend noch beschneben wenkn^ wird. 

so daB die Relativbewegung der efazelnen AuBere and mnere O-Rmg-Dichtungen 112 bzw. 114 

Telle dieser Einheit gefOhrt und begrenzt werden. Eine 35 sind am Kolben 90 vorgesenen. 

Sicherungsfeder 62, die am Ffihnmgsgehanse 34 mittels Wie erwahnt, e.gnetsichder Stanzkopf 20 besonders 

einer Schraube 64 befestigt ist, verhfadert ein unbeab- gut zum Anbnngen selbststar^ender un^oder -meten- 

siehtigtes Entfernen oder Losen des CJehause-Halte- der Verbmdu^elemente 116, die dun* erne ZufOh- 

^54.EfaeSchraube66zusammenmit einer ausrich- rung 118 fa die StoBelkopfhalterung 36 gelangen The 

tenden PaBbfichse 66a sorgen fur genaue Ausrichtung « Verbfadungselemente 116 werden durch emen Zuffifa- 

S^rungssauleauf der StoBelkopfhalterung. schlauch fa die ^Zufilhrung 118 geffirdert Der Schkuch 

Befdem dargesteUten Ausfuhrungsbeispiel gehfirt 120istan der StfiB ?*°P ft ^^ .f ^ 2^ 

zur StoBelkopfhalterung 36 eine Ffihrungsbfichse 68, kopf stirnplatte 38 m der m den engangs erw^nten 

beLpielsweise aus BrWe,dievon einer Bohrung 70 im Schriften beschriebenen We.se mittels einer Schlauch- 

FfihrungsgehSuse aufgenommen werden kann, wobei 45 halteplatte 122 befestigt 

ein AnscUagring 72 die Buchse 68 halt und die Auf- Beim dargesteUten _ Ausffihrungsbeispie^ ^^£!^T 

wJrtsbewegungderStQBelkopfhalterung 36 begrenzt Stanzkopf 20 we.terhin em ^f^ 0 ° en ^ fi N fl ^ e S" 

Zu den ffibselementen des Stanzkopfes 20 geh6- schalter 124, der uber erne ^epktte^am S^- 

ren ein Stempel 74 und ein StoBel 76. Der Stempel 74 kopf befestigt und mittels ernes Kontakiabds 128 wt 

beritzt ein oberes Teil 77, das mittels einer Schraube 78 50 derSteuenmgder erffadui^^^^ 

ander Kopfplatte 28 befestigt ist Der Stempel 74 ist bunden ist Der Sensor 124 fiberwacht, ob s,ch «n 

"mhrefatiV zum Ffihrungsgehluse 34 Jert Der selbststanzend« ; und/oder -^ d ^ rb ^^" 

Stempel74beriWauBerdemefaunteresTea80,dasmit ™nU 16 niderffirse^ 

dem oberen Teil durch efaen Gewfadeansatz 82 des tion gemftB Fig. 1 hfOftSchm ^^^^ 

oberen Teas 77 verbunden ist Wie nachstehendim ein- ss meat mcht m der BemmeUung ist, fflhrt di s Presse 

zelnen noch beschneben werden wird, besitet der Stem- keinen Hub durch, urn "Doppelsdilage ™v«ineiden 

pel74anseinemfreien Ende einenSchneidansatz86. DieFig. 1, 3 und 5 zeigen am besten die MatoTzenem- 

Der St8Bel 76 kann ebenfalls aus zwei Teilen gebfldet heit 22. Zur Matrizeneinheit gehOren em Matmenman- 

werden, namlich einem oberenTefl 88 mit einem Kolben tel 130 mit einer becherfflrrfagen Au^nehmung 132 und 

90 und einem unteren Teil 92 mit einer aktiven Druck- 6 o ein zentriscber Matrizenemsate 134. Der Matnzenem- 

fiache 94 am freien Ende. Beim dargesteUten Ausffih- satz 134 wird von einer zentnschenoder axialen Stufen- 

rungsbeispiel wird das obere Teil 88 des StoBels 76 mit bohrung 136 im Matrizenmantel 1 130 aufgenommen; der 

dem unteren TeU 92 fiber eine herkSmmlicfae Schraub- Matrizeneinsatz 134 und die Bohrung 136 besitten auf- 

verbindung verbunden. Wie sich aus der nachfolgenden einander abgestimmte, komsche Oberflachen 138, 139 

Beschreibung ergibt, ist der Schneidansatz 86 des Stem- 65 (sFig. 3^ die die Aufwartsbewegung des Matnzenem- 

pels 74 VerschleiB ausgesetzt und muB daher regelma- satzes begrenzen. Der Matrizeneinsatz ; steht unter nach 

Big ersetzt werden. Dies kann in einfacher Weise bei der oben gerichteter Vorspannung durch SpiraKedern 140, 

erfindungsgemaBen Vorrichtung dadurch geschehen, V ondenenjedemitefaemPuzsuftl42nachgiebiggegen 
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eine radiale Schulter 144 des Matrizeneinsatzes 134 der AuBenflache der Matrizenausnehmung 132 bildende 

druckt Die Schulter 144 begrenzt auch die nach unten Rollflache 206 des Matrizenmantels konkav und umfaBt 

gerichtete Bewegung des Matrizeneinsatzes. Wenn der einen im wesentlichen konischen oberen Teil 208 und 

Matrizeneinsatz wahrend des Anbringens eines Verbin- einen im Querschnitt halbkreisfdrmigen unteren Teil 

dungselements nach unten gedriickt wird, trifft die 5 210, der mit der konkaven Rollflache 190 des Matrizen- 

Schuker 144 auf einen Ring 146, der mittels Schrauben einsatzes wahrend radialer Verformung des Mantels 

148 am Matrizenmantel 130 befestigt ist Der Matrizen- oder Nietabschnitts 172 des selbstnietenden Verbin- 

mantel 130 seinerseits ist in einer Ausnehmung 150 einer dungselements 1 16 zusammenpaBt und zusammenwirkt, 

Matrizenhalterung 149 mitlels eines Sicherungseinsat- was im einzelnen weiter unten noch beschrieben wer- 

zes 152 und einer Schraube 154 sicher befestigt Die 10 den wird 

Matrizenhalterung ist mittels nicht dargestellter Weitere Einzelheiten des dargestellten AusfQhrungs- 
Schrauben an der unteren Werkzeugplatte 26 befestigt beispiels der Matrizeneinheit sind in Fig. 3 dargestellt 
Wie nachstehend noch naher erlautert werden wird, be- Danach besitzt der Matrizeneinsatz 134 ein rohrfdrmi- 
sitzt der Matrizeneinsatz 134 eine axiale Freibohrung ges EndstQck 212, das passend von einer zylindrischen 
156, die die Butzen aufnimmt, wahrend die untere Werk- 15 FGhrungsbohrung 214 der FuDplatte 146 aufgenommen 
zeugplatte mit einer koaxial ausgerichteten Freiboh- wird (s.a. Fig. 1). Der Matrizeneinsatz besitzt auBerdem 
rung 158 versehen ist Beim dargestellten AusfQhrungs- eine auBere zyiindrische PaBflache 216, die ihrerseits 
beispiel weist die untere Werkzeugplatte einen Stufen- passend von dem oberen Teil der axialen Stufenboh- 
ring 160 mit einer koaxial zu den Bohrungen 156 und rung 136 aufgenommen wird, sowie eine untere zylindri- 
158 ausgerichteten Bohrung 162 auf. 20 sche Schultermantelflache 218, die wiederum vom unte- 
Nachfolgend wird auf die Fig. 3 bis 5 Bezug genom- ren zylindrischen Teil der Matrizenbohrung aufgenom- 
men, die Einzelheiten des bevorzugten AusfQhrungsbei- men wird Jeder Pilzstift 142 besitzt einen Kopf 220, der 
spiels der erflndungsgemaBen Matrizeneinheit zeigen. gegen die Schulter 144 des Matrizeneinsatzes gedriickt 
Die Muttern 116 bestehen aus einem Mutternkopf 164 wird. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind drei 
mit einer Stirnflache 168, auf die die flache, aktive 25 Pilzstifte 142 vorgesehen, die von zylindrischen Fllh- 
Druckfiache 94 des StdBels 76 einwirkt Es sei darauf rungsnuten 222 aufgenommen werden, wahrend drei 
hingewiesen, daB die Druckflache 94 des Stdfiels auch in Schrauben 148 durch Schraubenbohrungen 224 der 
anderer Weise geformt sein kann, um mit der Stirnfla- FuBplatte 146 ragen und in Gewindebohmngen 226 des 
che 168 eines anzubringenden Verbindungselements zu- Matrizenmantels 130 eingeschraubt werden. Wie Fig. 1 

30 zeigt, ist die AuBenwandung 182 des Kopfes der bei- 



sammenzuwirken. Der Mutternkopf 164 weist eine 
axiale Bohrung 170 auf, die im dargestellten Ausfflh 
rungsbeispiei mit Innengewinde versehen ist, so daB das 
dargestellte Verbindungselemcnt als Mutter-Befesti- 
gungselement dient, wenn es an einem Blech oder einer 
Tafel angebracht wird Die Mutter weist auBerdem ei 



spielsweise dargestellten Mutter hexagonal, wodurch 
verhindert wird, daB sich die Mutter nach erfolgter Be- 
festigung am Tafelmaterial drehen laBt Die umlauf ende 
Formschrage 202 der Ausnehmung 132 des Matrizen- 
35 mantels 130 kann ebenfalls ungleichmaBig bzw. abwei- 



nen ringformigen Nietabschnitt bzw. rohrfdrmigen chend vom Kreisbogen geformt sein, wodurch ebenfalls 

Mantel 172 auf, der vorzugsweise einstQckig mit dem ein Drehen der Mutter im Blech vermieden wird So 

Mutternkopf verbunden und koaxial zur Bohrung 170 kann die Formschrage 202 beispielsweise hexagonal 

ausgerichtet ist Das freie Ende des Mantels 172 besitzt sein und in eine umlaufende Sttttzschulter 227, wie in 

vorzugsweise eine gebogene, nach auBen weisende 40 Fig. 5 gezeigt, fibergehea 

StoB- und Ziehkante 174 (am besten in Fig. 5 zu sehen) Nachdem zuvor die Einzelheiten der Bef estigungs- 

sowie eine konisch angefaste Flache 176, die die StoB- vorrichtung sowie der Matrizeneinheit und der Muttern 

und Ziehkante 174 mit der Innenwandung 178 des Man- beschrieben wurden, folgt nunmehr die Beschreibung 

tels 172 verbindet Der Durchmesser der AuBenwan- der Betriebsweise der Vorrichtung und des Verfahrens 

dung 180 des Mantels ist vorzugsweise geringer als der 45 zum Anbringen selbstnietender Verbindungselemente 

Durchmesser der AuBenwandung 182 des Mutternkop- gemaB der Erfindung. Zunachst wird eine Mutter 116 

fes 164, so daB eine gerundete Pragekante 184 am Mut- } gegenQber einer Tafel 250 derart ausgerichtet, daB das 



ternkopf gebildet wird, die in der nachfolgend beschrie- I freie Ende des rohrformigen Mantels 172 auf die Tafel 

benen Weise in das Blech bzw. die Tafel getrieben wird ' weist und der Mantel koaxial zum Matrizeneinsatz 134 

Wie am besten aus Fig. 5 hervorgeht, ist der Schneid- 50 der Matrizeneinheit bereit zum Anbringen an der Tafel 

ansatz 86 des unteren Teils 80 des Stempels 74 vorzugs- ausgerichtet ist, wie dies in Fig. 1 dargestellt wird Die 

weise zylindrisch ausgebildet mit einer flachen Stem- Druckflache 94 des StdBels 76 ist dabei koaxial zur 

pelsc^eidflachel86.DerzyUndrischeSchneidansatz86 Stirnflache der Mutter ausgerichtet, ebenso wie der 

ist einstOckig mit dem unteren Teil 80 des Stempels 74 Stempel 74 zur Gewindebohrung 170. Mit der hier be- 

fiber eine glatte, konvex gebogene Ziehkante 188 ver- 55 schriebenen Vorrichtung, bei der der Stanzkopf an der 

bunden. Die obere Oberflache des Matrizeneinsatzes oberen Werkzeugplatte 24 und die Matrizeneinheit 22 

134 weist eine konkav gebogene Rollflache 190 auf, die an der unteren, zweiten Werkzeugplatte befestigt ist, 

mit Abstand vom freien Ende angeordnet ist Das freie wird das erfindungsgemaBe Verfahren einfach durch re- 

Ende des Matrizeneinsatzes besitzt eine nach unten sich latives SchlieBen der Presse bewerkstelligt Wahrend 

konisch erweiternde auBere Gleitflache 192, eine abge- 60 die Presse geschlossen wird druckt die StdBelkopfstirn- 

rundete Endkante 194 und eine zur Freibohrung 156 hin platte auf die Tafel 250, die damit auf der Matrizenaufla- 

sich verengende Anfasung 196. ge 200 gemaB Fig. 2 fixiert wird Das weitere SchlieBen 

Der Matrizenmantel 130 besitzt eine Matrizenauflage der Presse fOhrt zu einer Relativbewegung des FQh- 

200, die die becherfdrmige Ausnehmung 132 umgibt rungsgehauses 34 des Stanzkopfes 20 gegen die Matri- 

Die auBere Wand der Matrizenausnehmung besitzt eine 65 zeneinheit, wodurch die StdBelkopfhalterung 36 gegen 

konische Formschrage 202, die Ober einen Biegeradius das FOhrungsgehause 34 bewegt wird und damit ein 

204 in die Matrizenauflage 200 Qbergeht Beim darge- "SchlieBen 9 des Stanzkopfes 20 erfolgt Da der Stempel 

stellten Ausfflhrungsbeispiel ist die den unteren Bereich 74 relativ zum FOhrungsgehause 34 fixiert ist, wird er 
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teleskop!schdurchdieBohrungl70imddenMaittell72 nehmung 132, um letztendUch einen Kegelkragen zu 

der Mutter beweet und gelangt in BerOhrung mit der formen. 

Tarel250wieX Der Kol Den 90 ^ dann der . I f°P5' la " e «?,^ 

SraStel^Se^eitin Anlagemitder das aus Fig. 2 hervorgeht Damit ist der StOBel 76 ge- 

Stirnflache 168 des Mutternkopfes 164 und drflckt die 5 genflber dem Fflliiungsgehause 34 *>* 
Mutter nach unten auf die TafeL Der StoBel 76 ist je- der Anschlagring 72 dem Ftthrungs g JteeMrt 
doch relativ gegenflber dem FQbrungsgehguse 34 be- nicht an. Somit bewegt s,cb die StODelkop^enrngje 
wegbar. Sobald der Stanzkopf 20 "geschlossen" wird weiter gegen das FflhrungsgeMuse H wahrend *• 
S der Kolben 90 des StSfiels 76 nach oben in die Presse geschlossen wirdwobei das fre.eEndebzw.dK 
Eung 97 gedrflckt gegen den pneumatischen Druck ,0 Druckflache 94 des StSBek gegen die Sbraflache 168 
m dT^rbtodungsbohrung 102 und der Zylinderboh- der Mutter 116 gedrflckt wird Die Stofi- und Ziehkante 
runT97 Dfe StSf und Ziehkante 174 des Mantels 172 174 des Mantels 172 der Mutter 116 wird dam gem&B 
^ MutS w13 daTr gegen die Tafel mit vorberbe- F,g. 8 in die Tafel gedrflckt, wobei die 0 Jung 254 m 
stimmbarer Kraft aufgrund des in der Bohrung 97 herr- dem Kegelkragen 252 weiter vergrtBert wird Der 
schenden pneumatiscnen Drucks gepreBt Die weitere * Mantel wird dann durch die Ttf elOfmung gedrOckt 
Bewegung des Stanzkopfes 20 auf die Matrizeneinheit (sKg. 9), so daB der verformte Tafelbereich zu einem 
22 zu druckt den Schneidansatz 86 des Stempels gegen rohrformigen Kragen 252a wird. 
den nicht unterstfltzten TeU 252 der Tafel, der Ober der Wie aus Fig. 10 hervorgeht, wird sodani id* i frae 
becherfOrmigen Matrizenausnehmung 132 liegt Wie Ende des Mantels 172 von dem Kragen .252* adgenom- 
aus Fig. 4 hervorgeht, wird die Tafel im fibrigen zwi- 20 men und die komsch angefaste Fiache 176 gegen die 
schen der StoBelkopfstirnplatte und der Matrizenaufla- RoHflache 190 des Matnzenemsatzes gedrflckt, so daB 
gestfltzend eingeklemmt, wahrend der Tafelbereich 252 der Mantel radial nach auflen verformt wird Be! emem 
SSb der Matrizenausnehmung 132 nicht unter- VergleichderHg.6 ^lOw^deuth^ der Mam- 
stfltzt ist weil der Matrizeneinsatz 134 teleskopisch zeneinsatz kontinuierbch nach unten gedrflckt wird und 
nach unten in die Matrizenausnehmung gegen die rela- 25 zwar zuiia^t durch den betreffenden T^elbereidt wie 
tiv geringe Kraft der Spiralfedem 140 bewegt werden aus den Kg. 6 bis 8 hervorgeht, und d^ durch die 
k^^derStempeldchnachuntengegendieTafel angefaste Fttche 176 des ^Mantels.TiedieF^.Sund 10 
bewtat wird der Tafelbereich 252 zunlchst in die Ma- zeigen, bis die Schulter 144 des Matnzeneinsatzes die 
nSfusXuVS geSSckt und bildet eine nicht obere Stirnflache der FuBplatte 146 berflhrt £Mfc£ 
uXstQtzte, izn^entlichen kegelformige Vertiefung, 30 Sobalddiese Position erreicht^hegt d£ ^^190 
die in die Matrizenausnehmung ragt, wie dies in den vorzugsweise em paar ^^j^^ggg? 
Fig. 2, 4 und 5 dargestellt ist Die relativ scharf e Kante des passend zugehangen, im Que^chnitt halbkre^far- 
228 des SchneidanTatzes 86 des Stempels 74 stanzt dann migen ^teren Tens 210 des Matozenm^tels 130, um 
ttn^nv^r^KVfche kreisfdrmieen Butzen 230 aus dem auf alle Fille zu vermeiden, daB das free Ende des 
S^^^SSm. 252, wo- 35 Stanz- und Nietteils (Mantel der gutter) W Mr 

wie gestrichelt bei 90 A in Fig. 1 dargestellt, positioniert te Pragekante 184 des Mutternkopf e^64 wd dann m 
und der Weg fur Luft durch die Bohrung 98 im StoBel den rohrformigen Kragenbereich 282 gedrflckt, wo- 
fr^egStozuV QuSohrung toTim Stempel, so durch die entsprechenden Tafelbereiche gegen das freie 
daTS durch die axiale Bohrung 110 und weiter durch 45 Ende 174a des Muttemmantels ^J^J^ 
den Schneidansatz 86 des Stempels, wie vorbeschrieben, rend gleichzemg das freie ^ de s M utternmantek ra- 
sSmen kaim. Dieser Luftdruck blast dann den Butzen dial nach auBen hm in die RoUflache 206 im Matnzen- 
230 in die Freibobrung 196 des Matrizeneinsatzes, da mantel verfonnt wird (s*ig.l3> MM - mn 
alese? die Tafel berflhrt (s. F,g.6). Beim bevorzugten SchlieBlid, wird dasfreie iEnde 174a desMuttomn^ 
Wuhrungsbeispiel der Erfindung.bei dem die Mutter » tels 172in einen ^-^ h ^^^^^}^ 
fluchtend ifde?Tafel montiert wfrd, ist der Butzen 230 verformt und das Tafelmatenal 2526 des ™to&TWg™ 
vorzugsweise relativ klein. Wie sich am besten aus F,g. 6 Kragenbereichs in den hakenfOrmigen Kan^bereich 
SStd die abgerundete Endkante 194 des Matri- J gedrOckt und v^nde ^ulterf5n mgen^ekante 184 
SST34 mU™em Tafelbereich 252 in Berth- d^^M^I^^f^ g ^fS^ 
rung gehalten, wodurch sichergesteUt ist, daB der But- ^ chTWais Muhernfepfes 164 nufbtetnuninrt dem 
zen 230 in die Bohrung 156 und nicht in die Matrizen- jngfirfarmt enTa felnit .t P ri fi l 7 5 0, ^ "^^^ 
aWehmung 132 geblLen wird, was zu Hindernissen teil des erfindungsgemaBen Befe^gsverfahrens 1st 
St£en d E er Mutter fflhren wQrde. Nach dem Somit kann diese Muttern-^ ^ ^^n^g da^ 
Stanzen der Tafel gemiB Fig. 6 wird die Ziehkante 188 verwandt werden, die Tafel 250 mit emeranderen Tafel 
des Stempels 74 gegen den die Offnung 154 umgeben- so oddgL Bauelement zu yerbinden, ohne daB die Mutter 
den Tafelbereich gedrflckt, wodurch dieser weiter in die noch gesondert eingetneben oder ausgespart o™.ver- 
Matrkenausnehmung 132 gezogen und die Offnung in tieft werden muB. Beispie sweise kann erne zweiteTafe 
der Tafel vergr6Bert wird Vie sich aus Fig. 7 ergibt oddgL Bautdlan ^f^^^\^ l 'J°^ r 
wird dann die Ziehkante 188, zumindest teflweise beim die zweite Tafel fiber der Sbrnfiache 168 der Mutter 
beschriebenen Ausfflhrungsbeispiel. durch die TafelOff- es Hegt Es ist weiterhmdarauf hu^weBen, daB das Tafel- 
nung 254 gedrflckt unter weiterer Erweiterung der Ta- material des rohrfdrmigen Kragenbereichs 2526 fur 
feloffniingbeigleichzeitigemweiterenDrflckendeske- enorme Knick- und Scherfesugkeit der Verbindung 
geHg vertormten Tafelbereichs 252 in die Matrizenaus- sorgt Das bedeutet, daB beim Binschrauben ernes Bol- 
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zens mit AuBengewindc in das Mutterngewinde 170 ei- gekante 184 des Mutternkopfes in den Kragenbereich 

ne in Fig. 14 nach oben gerichtete Kraft erzeugt wird, 2523 gedrGckt, wodurch dieses Tafelmaterial einge- 

wenn der Bolzen festgeschraubt wird Der Ringkanal klemmt und die obere Stirnflache 168 der Mutter in 

1743 wird dadurch in noch engeren Kontakt bzw. Ein- fluchtende Lage mit der Oberflache der Tafel 250 ge- 

griff mit dem Tafelmaterial des rohrfdrmigen Kragen- 5 langt 

bereichs 2523 gebracht und damit durch den rohrformi- Aus den vorstehenden Eriauterungen wird deutlich, 

gen Kragenbereich und seine Interaktion mit dem ver- daB die erfindungsgemaBe Verformung einer Tafel ei- 

formten Stanz- und Nietteil die Widerstandsf ahigkeit, nes Bleches zu einer auBerordentlich sicheren mechani- 

insbesondere auch die Knickfestigkeit der Verbindung schen Verbindung zwischen dem Mantel bzw. Stanz- 

erhdht 10 und/oder Nietteil 172 einer Mutter 116 oddgl. und dem 

We die vorstehenden AusfQhrungen zeigen, wird das Tafelbereich 252b gemaB Fig. 14 fQhrt Bei dem erfin- 

erflndungsgemaBe Verfahren in einem kontinuierlichen dungsgemaBen Verfahren kann die Verformung des Ta- 

Arbeitsgang durchgefQhrt, so daB sich das Verfahren felmaterials sehr genau gesteuert und kontrolliert wer- 

und die Vorrichtung gemaB der Erfmdung besonders fOr den. Obgleich der Tafelbereich 252 auch von der Matri- 

die Massenproduktion eignen, beispielsweise bei sol- 15 zeneinheit wahrend des Stanzens nicht gestQtzt wird, 

chen Vorgangen, bei denen mit jedem Pressenhub ein vollzieht sich dieser Vorgang jederzeit absolut kontrol- 

oder mehrere Verbindungselemente an einer Tafel an- liert Zunachst wird das freie Ende bzw. die StoB- und 

gebracht wird bzw. werden. Nach Vollendung des Befe- Ziehkante 174 des Mutternmantels gegen die Tafel mit 

stigungsvorgangs wird die Presse geSffnet und die St6- genau bestimmter Kraft gedrQckt, die wahrend des 

Belkopfhalterung 36 durch die Schraubenf eder 46 in die 20 Stanzens beibehalten wird, so daB die Bildung des kegel- 

in Fig. 1 dargestellte Position ausgeschoben. Wie in den fdrmigen Tafelbereichs 252a absolut kontrolliert erfolgt, 

eingangs erwahnten Schriften erlautert, fQhrt ein nicht wahrend der Butzen aus der Tafel gestanzt wird Der 

dargestellter Fdrdermechanismus kontinuierlich Ver- verformte Tafelbereich drilckt dann gegen die Ziehkan- 

bindungselemente 116 in die zum Anbringen erforderli- te 188 (sJFig. 6) unter Bildung eines zweiten Ringkon- 

che Position, und zwar vorzugsweise wahrend der 25 takts mit dem MutternmanteL Das freie Ende des Man- 

Stanzkopf geoffnet wird, so daB sich das Verbindungs- tels wird danach in den Tafelbereich 252 gedrQckt, wo- 

element in dem Augenblick in der gewQnschten Position bei eine kontrolliert gesteuerte Verformung erfolgt 

zum Anbringen an der Tafel befindet, in dem die Presse wahrend der die Tafel an dieser Stelle zu einem rohrf6r- 

vollstandig gedffnet ist migen Kragen gezogen wird 

Zusammenfassend laBt sich das erfindungsgemaBe 30 Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind ver- 

Verfahren folgendermaBen beschreiben: Zunachst wird schiedene Modifikationen des Verfahrens und der Vor- 

der Schneidansatz 86 des Stempels 74 durch die Boh- richtung mdglich. Wie zuvor beschrieben, steht der Ma- 

rung 170 und den rohrfdrmigen Mantel 172 des Verbin- trizeneinsatz 134 vorzugsweise unter Federvorspan- 

dungselementes bis zur BerQhrung der Tafel 250 be- nung nach oben, um seine abgerundete Endkante 194 im 

wegt Der Stempel fQhrt dann folgende Operationen im 35 Kontakt mit dem Tafelbereich 252 zu halten und somit 

wesentlichen in folgender Reihenfolge durch: Zunachst sicherzustellen, dafl der relativ kleine Butzen 230 tat- 

drQckt das freie Ende des Stempels den nicht unterstfltz- sachlich in die Freibohrung 156 des Matrizeneinsatzes 

ten Tafelbereich 252 in die Matrizenausnehmung 132, geblasen wird Selbstverstandlich kann die Vorspan- 

wodurch ein im wesentlichen kegelfdrmiger Tafelbe- nung fQr den Matrizeneinsatz auch anders als durch eine 

reich 252 entsteht, der, wie in Fig. 4 und 5 dargestelit, in 40 oder mehrere Federn erfolgen; so kann der Matrizen- 

die Matrizenausnehmung ragt Der Schneidansatz 86 einsatz beispielsweise durch pneumatischen Druck oder 

des Stempels stanzt dann einen Butzen 230 aus dem ein nachgiebiges Polster nach oben vorgespannt wer- 

Zentrum des verformten Tafelbereichs 252 zur Bildung den. Wie dargestelit, ist der Innendurchmesser der In- 

einer Tafeldffnung 254. Die Ziehkante 188 des Stempels nenwandung 178 des rohrfdrmigen Mantels 172 mehr 

wird nun in das die Offnung umgebende Tafelmaterial 45 als doppelt so groB wie der Durchmesser des Butzens 

getrieben, wodurch die Offnung vergrdBert und Tafel- 230, wodurch genQgend Metall fQr eine fluchtende An- 

material weiter in die Matrizenausnehmung gedrQckt bringung (s. Fig. 14) der Mutter in der Tafel zur VerfO- 

wird Die Ziehkante kann zumindest teilweise durch die gung steht und yerschiedene weitere Vorteile des erfin- 

Tafelaffhung 254 getrieben werden, wodurch die Off- dungsgemaBen Verfahrens erreicht werden einschlieB- 

nung noch weiter vergraBert und Tafelmaterial noch 50 lich der durch den rohrfdrmigen Kragenbereich 2526 

weiter in die Matrizenausnehmung verformt wird Das erhaltenen Knick* und Scherfestigkeit Selbstverstand- 

freie Ende, insbesondere die StoB- und Ziehkante 174 lich kann das erfindungsgemaBe Verfahren jedoch auch 

des Mutternmantels 172 wird dann in den kegelig ver- dann durchgefQhrt werden, wenn der Durchmesser des 

formten Tafelbereich 252 und durch die Tafeloffnung Butzens annfihernd gleich dem Innendurchmesser des 

gedrQckt, so daB dieser Tafelbereich zu einem rohrfdr- 55 Stanz- und/oder Nietteils bzw. Mantels 172 der Mutter 

migen Kragen 272a verformt wird (sUg. 9). SchlieBlich ist Im Qbrigen sind die Einzelheiten eines kommerziell 

wird das freie Ende des Mutternmantels bzw. Stanz- und geeigneten AusfQhrungsbeispiels des Stanzkopfes 20 

Nietteils gegen die konkave Rollflache 190 des Matri- und der Matrizeneinheit 22 hier anhand eines bevorzug- 

zeneinsatzes 134 gedrQckt und radial nach auBen ver- ten AusfQhrungsbeispiels beschrieben. Selbstverstand- 

formt zur weiteren Anlage an der die Fortsetzung der 60 lich braucht das erfindungsgemaBe Verfahren nicht un- 

Rollfiache bildenden, im Querschnitt halbkreisfdrmigen bedingt mit der beschriebenen Vorrichtung, insbeson- 

unteren Flfiche 210 der Ausnehmung des Matrizenman- dere mit deren offenbarten konstruktiven Einzelheiten 

tels, wobei ein U- oder hakenfonniger Ringkanal 174 am durchgefQhrt zu werden, wahrend andererseits die Vor- 

Mutternmantel gebildet wird, so daB eine mechanische zQge der Befestigungsvorrichtung nicht auf die mit ihr 

Verankerung mit dem Tafelmaterial 252 des rohrfdrmi- 65 durchgef Qhrten Verfahren beschrankt sind 
gen Kragenbereichs entsteht (s. Fig. 14). Bei dem beson- 
ders bevorzugten AusfQhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens wird auch die schulterf Ormige Pra- 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zum Befestigen eines mit einem Stanz- 
und/ oder Nietteil (Mantel) (172) versehenen Hohl- 
kfirpers (1 16), insbesondere einer Mutter, an einem 5 
Blech, einer Tafel (250) oddgL, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus einem nicht abgestiitzten Taf el- 
bereich (252) ein Butzen (230) ausgestanzt und — 
gegebenenfalls unter Erweiterung der dadurch ge- 
bildeten Tafeldffhung — bei gleicbzeitiger Verfor- 10 
mung der Randbereiche der Tafel-Offhung bis zu 
einem rohrformigen Kragen das Eintreiben des 
Mutternmantels (172) erfolgt, der schlieBlich end- 
seitig in einen U- oder hakenformigen, umlaufen- 
den Kanal (174£) verformt wird, in den der Rand 15 
(252b) der Offnung unter Verhakung gedrQckt 
wird 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der nicht abgestfitzte Tafelbereich 
(252) vor, sp&testens aber wfihrend des Ausstan- 20 
zens des Butzens (230) kegelf5nnig verformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Butzen (230) aus dem Zen- 
trum des Kegels gestanzt wird, bevor der Hohflcdr- 
per (116) aktivauf die Tafel (250) einwirkt 25 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprfiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch folgenden 
kontinuierlichen Ablauf : 

a) Positionieren und Ausrichten des Hohlkor- 
pers (116) gegenQber der auf einer mit einer 30 
konkaven, im wesentlichen mit dem Hohlkdr- 
per koaxiai ausgerichteten Ausnehmung (132) 
versehenen Matrize (22) abgestQtzten Tafel 
(250), so daB das freie Ende des Mantels (172) 
der Tafel (250) zugekehrtist; 35 

b) Vorschub des freien Endes eines Stempels 
(74) durch den Hohlkdrper (116) einschlieBlich 
dessen Mantel (172) bis zur BerQhrung eines 
an seinem freien Ende angeordneten Schneid- 
ansatzes (86) mit gegenllber dem Innendurch- 40 
messer des Mantels und gegenQber dem Au- 
Bendurchmesser des unteren Teils (80) des 
Stempels geringerem Durchmesser an der Ta- 
fel (250), woraufhin 

(1) das freie Stempelende den betroffenen 45 
Tafelbereich in die Matrizenausnehmung 
(132) drQckt und einen nicht unterstQtzten, 
im wesentlichen kegelformigen, in die 
Ausnehmung (132) hineinragenden Tafel- 
bereich fonnt; 50 

(2) der Stempel (74) mit seinem Schneid- 
ansatz (86) einen Butzen (230) aus dem 
Zentrum des in die Ausnehmung gewfllb- 
ten Bereichs (252) unter Bfldung einer Ta- 

f elaffnung (254) stanzt; und 55 

(3) der Stempel (74) mit seiner zwischen 
dem Schneidansatz (86) und dem Stem- 
pelkSrper liegenden Ziehkante (188) ge- 
gen die Randbereiche der Offnung (254) 
gedrtlckt wird; 60 

c) sodann Eintreiben des Hohlkdrpers (116) 
mit seinem Mantel (172) in den kegelfdrmigen 
Tafelbereich (252) und durch die Offnung (254) 
in die Matrizenausnehmung (132), wobei die 
AuBenflSche des Mantels (172) den kegelfdr- 65 
migen Tafelbereich rohr- oder kragenfdrmig 
verformt; und 

d) plastisches Verformen (174a, b) des freien 




Endes des Mantels (172) radial nach auBen in 
die Matrizenausnehmung (132) hinein, zur Bfl- 
dung einer mechanischen Verbindung mit dem 
TafelmateriaL 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
freie Ende des Mantels gegen den kegelfdrmigen 
Tafelbereich mit radialem Abstand vora Stempel 
(74) bereits vor dem Ausstanzen des Butzens unter 
vorbestimmter Vorspannung gedrQckt wird und <Ke 
Vorspannung aufrechterhalten wird, wShrend der 
Stempel durch die Tafel- bzw. KragenSffnung (254) 
getriebenwird 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kopf (164) des Hohlkdrpers in den sich entwickeln- 
den Kragenbereich (252) gedrQckt wird, wShrend 
das freie Ende des Mantels (172) radial nach auBen 
verformt wird, so daB der Hohlkorper flach mon- 
tiert ist, dJL in emgebautem Zustand mit seiner dem 
Mantel gegenflberliegenden Stirnfiache mit der Ta- 
f eloberfiache fluchtet 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kragenbereich (Kegelkragen) 
(252) zumindest teilweise zwischen dem radial ver- 
formten Mantelende und einer sich zwischen dem 
Mantel und dem Hohlkdrperkopf befindenden 
schulterfdnnigen PrSgekante (184) eingeklemmt 
wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Butzen (230) in einen sich in der zumindest wahrend 
des Stanzvorganges der Verformung der umliegen- 
den Tafelbereiche diesen anliegend anpassenden 
Hohlraum, insbesondere einen im Zentrum der Ma- 
trize gelegenen, abfQhrenden Kanal gestoBen wird 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Butzen pneumatisch ausgestoBen, 
vorzugsweise geblasen wird 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB mit 
einem im wesentlichen zylindrischen Schneidansatz 
(86) im nicht unterstatzten, kegelfdrmigen Bereich 
gestanzt, dann ein im wesentlichen halbkreisf 6rmi- 
ger Stempelbereich (188) gegen den der TafelSff- 
nung (254) benachbarten Tafelbereich gedrQckt 
und die Offnung dadurch vergrSBert sowie der Ta- 
felbereich noch weiter in die Matrizenausnehmung 
gezogen wird, dann die Ziehkante durch die Taf el- 
dffnung gedrQckt und schlieBlich der Mantel gegen 
den der Offnung benachbarten Bereich und durch 
die Offnung gedrQckt wird 

11. Matrize zum DurchfQhren des Verfahrens nach 
einem oder mehreren der Ansprflche 1 bis 10, ge- 
kennzeichnet durch mindestens zweistQcldg ko- 
axiale Ausbildung, wobei die Einzeltefle relativ be- 
weglich zueinander unter Vorspannung gehalten 
sind 

12. Matrize nach Anspruch 11, gekennzeichnet 
durch einen zentralen, von einem mit einer Ausneh- 
mung (32) versehenen Matrizenmantel (130) umge- 
benen Matrizeneinsatz (134), der mit einer koaxiai 
zum Stempel (74) ausgerichteten Freibohrung (156) 
versehen ist, sowie durch Vorspannmittel, die den 
Matrizeneinsatz (134) nachgiebig gegen die Tafel 
(250) entgegen der Eintreibrichtung drQcken. 

13. Matrize nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Matrizeneinheit (22) mit 
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einem Anschlag (144) versehen ist, der dafttr sorgt, 
daB die Teleskopbewegung des Matrizeneinsatzes 
(134) wahrend der Verformung des Mantels derart 
begrenzt wird, daB die am oberen Ende des Matri- 
zeneinsatzes geformte konkave Rollfiache (190) 5 
mit der wirkungsmaBig zugehdrigen, im Quer- 
schnitt halbkreisfdrmig im unteren Teil des Matri- 
zenmantels (130) ausgebildeten Fiache (210) bzw. 
Rollfiache (206) den Verformvorgang nicht hin- 
dernd zumindest nahezu fluchtet bzw. in diese 10 
Gbergeht 

14. Matrize nach einem oder mehreren der Ansprti- 
che 11 bis 13 fflr einen Hohlkdrper, der aus einem 
Kopfteil und einem konzentrisch einstflckig damit 
verbundenen Mantel mit inneren und auBeren 15 
Oberflachen und einem freien Ende besteht sowie 
eine durchgehende, zentrale Bohrung besitzt, vor- 
zugsweise eine insbesondere mit Innengewinde 
versehene Mutter, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Matrizenmantel (130) mit einer konkaven, napf- 20 
artigen Ausnehmung (132), einer Matrizenauflage 
(200) auf zumindest gegenQberliegenden Seiten der 
Ausnehmung (132) und einer zentralen Bohrung 
(136) durch die Ausnehmung versehen ist, durch die 
der Matrizeneinsatz (134) teleskopisch bewegbar 25 
mit seinem freien Ende bis in die Ausnehmung (132) 
ragt, daB der Matrizeneinsatz (134) ebenfalls mit 
einer zentralen Bohrung (156) versehen ist wah- 
rend mit etwas Abstand vom freien Ende des Ma- 
trizeneinsatzes eine konkav gewdlbte Rollfiache 30 
(190) vorgesehen ist, zu der form- und wirkungsma- 
Big eine konkave Rollfiache (206) im Matrizenman- 
tel pafit, und daB die Vorspannmittel den Matrizen- 
einsatz mit seinem freien Ende mindestens bis na- 
hezu auf die Hdhe der Matrizenauflage (200) des 35 
Matrizenmantels (130) drOcken kdnnen, urn den 
ausgestanzten Butzen aufzunehmen, und daB das 
freie Ende des Matrizeneinsatzes teleskopisch von 
der Innenwandung (178) des Mantels aufgenom- 
men werden kann und die Rollfiache (190) des Ma- 40 
trizeneinsatzes (134) mit der Rollfiache (206) im 
Matrizenmantel (130) zusammenwirkt, so daB das 
freie Ende des Mantels radial nach auBen in die 
Verklammerung mit dem Tafelmaterial in der Ma- 
trizenausnehmung verformt wird 45 

15. Matrize nach einem oder mehreren der Ansprti- 
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB der als 
radiale Schulter (144) ausgebildete Anschlag die 
Teleskopbewegung des Matrizeneinsatzes (134) 
nach unten derart begrenzt, daB die Rollfiache (190) 50 
des Matrizeneinsatzes etwas oberhalb der Rollfia- 
che (206 bzw. 210) des Matrizenmantels liegt 

16. Matrizen-Stempel-StdBeleinheit zum Befesti- 
gen eines mit einem Stanz- und/oder Nietteil (Man- 
tel) versehenen Hohlkdrpers, insbesondere einer 55 
Mutter, an einem Blech, einer Tafel oddgL, insbe- 
sondere zum Durchfiihren des Verf ahrens nach ei- 
nem oder mehreren der Ansprflche 1 bis 10 unter 
vorzugsweiser Verwendung einer Matrize nach ei- 
nem oder mehreren der Ansprflche 11 bis 15, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB der Stempel (74) koaxial 
von einem StdBel (76) teleskopisch gelagert umge- 
ben ist, der mit seinem freien Ende auf die Stirnfla- 
che (168) des Hohlkdrpers einwirkend das freie En- 
de des Mantels durch die Tafeldffnung in die Matri- 65 
zenausnehmung bis zur gewOnschten Endverfor- 
mung und Verbindung mit dem Tafelmaterial 
drflckt 
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17. Matrizen-Stempel-StdBeleinheit nach Anspruch 
16, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidansatz 
(86) des Stempels (24) aus einem im wesentlichen 
zylindrischen, axial vorstehenden Stanzteil besteht 
und zum Stempel hin Ober eine im wesentlichen im 
Querschnitt halbkreisfdrmige Ziehkante oder Zieh- 
flache (188), die sich vom Schneidansatz nach auBen 
hin erweitert, Qbergeht 

18. Matrizen-Stempel-StdBeleinheit nach Anspruch 
16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Stem- 
pel mit einer axialen Bohrung versehen ist, die mit 
der Innenbohrung des StdBels (76) derart zusam- 
menwirkt, daB das Druckmedium bis zur Stempel- 
spitze zum Blasen des gestanzten Butzens (230) in 
die axiale Matrizenfreibohrung (156) geleitet wer- 
den kann. 

19. Vorrichtung zum Befestigen eines mit einem 
Stanz- und/ oder Nietteil (Mantel) versehenen 
Hohlkdrpers, insbesondere einer Mutter, an einem 
Blech, einer Tafel od. dgL, insbesondere zum 
Durchf Qhren des Verfahrens nach einem oder meh- 
reren der Ansprflche 1 bis 10, unter vorzugsweiser 
Verwendung einer Matrize nach einem oder meh- 
reren der Ansprflche 11 bis 15, gekennzeichnet 
durch eine Zuftthrung (120) fur die Hohlkdrper 
(116) sowie einer im Winkel zu dieser Zufflhrung 
verlaufenden, damit kommunizierenden StdBelfflh- 
rung, die einen StdBel (76) hin- und herbeweglich 
aufnimmt, der seinerseits einen relativ in ihm be- 
weglichen Stempel (74) fuhrt, der an seinem freien 
Ende, vorzugsweise einstflckig mit ihm verbunden, 
einen im wesentlichen zylindrischen, vorstehenden 
Schneidansatz (86) tragt, an den sich eine gebogene 
Ziehkante (188) radial erweiternd anschlieBt und in 
den eigentUchen Stempel bzw. dessen unteres Teil 
(80) flbergeht, wahrend der teleskopisch gegenflber 
dem Stempel (74) bewegliche StdBel (76) an seinem 
freien Ende mit einer aktiv auf den anzubringenden 
Hohlkdrper einwirkenden Druckflache (94) verse- 
hen ist, daB der Stempel mit seinem freien Ende 
teleskopisch durch die Hohlkdrperbohrung ein- 
schlieBlich des Mantels (172) bis zur Anlage an der 
mit dem Hohlkdrper zu versehenden Tafel (250) 
bewegt werden kann, und daB die Befestigungsvor- 
richtung, die als Stanzkopf (20) mit der Matrizen- 
einheit (22) zusammenwirkt, einen Antrieb fur den 
Stempel (74) besitzt, der den Schneidansatz (86) bis 
zur Stanzstellung an die Tafel (250) drflckt und fflr 
das Ausstanzen eines Butzens (230) sorgt, sodann 
die Ziehkante (188) gegen die die Tafeldffnung um- 
gebenden Bereiche zum Erweitern der Offnung 
drflckt und dann schlieBlich den StdBel (76) mit sei- 
ner Druckflache gegen den Kopf (164) des Hohl- 
kdrpers drflckt, um diesen mit seinem Stanz- und/ 
oder Nietteil bzw. Mantel durch die erweiterte Ta- 
feldffnung zu drflcken. 
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